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Controllo Produzione

Descrizione
Picam prevede, nella procedura di gestione della produzione, di quantificare il tempo di lavorazione di ogni singola
fase necessaria per la realizzazione del prodotto finito. La somma dei tempi di ogni singolo ciclo di lavorazione

determina il tempo totale che occorre per la produzione del prodotto finito.

Per ottenere il tempo totale di lavorazione e’ necessario popolare le seguenti tabelle di Picam:

REPARTI DI PRODUZIONE

E’ un archivio che contiene i nomi dei reparti in cui si vogliono suddividere le lavorazioni.

Ad Esempio:

Prelievo delle Componenti
Assemblaggio delle Componenti
Collaudo del Prodotto Finito
Imballaggio del Prodotto Finito
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OPERAZIONI DI PRODUZIONE

E’ un archivio che contiene i nomi delle varie operazioni che si devono svolgere all’'interno dei reparti per gestire la
produzione

Ad Esempio:
e Taglio delle Componenti
Pressatura delle Componenti
Saldatura delle Componenti
Verniciatura delle componenti
Test di Funzionamento delle Componenti
Imballo delle Componenti
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GESTIONE DEGLI OPERATORI

E’ un archivio che contiene i nominativi del personale addetto alle fasi di lavorazioni. Ci sono Operatori Jolly che
possono eseguire lavorazioni in diversi reparti e Operatori Normali che possono eseguire lavorazioni in un singolo
reparto. Nel caso di Operatori Normali va indicato il codice del Reparto di Appartenenza.
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ANAGRAFICA ARTICOLI

Nell’archivio dell’anagrafica articoli e’ presente la finestra dei Cicli di Lavorazione. In questa schermata e’ possibile
inserire I'elenco delle lavorazioni che deve seguire I'articolo in fase di produzione con indicato, per ognuna, il tempo
unitario e il reparto dove deve essere eseguita la lavorazione. E’ importante indicare la corretta sequenza delle
operazioni.

In questo modo si determina un tempo totale di produzione preventivato il cui valore corrisponde alla somma dei
tempi di ogni lavorazione eseguita.

Anagrafics Articol - itta stiusbe : PEG - CONTROLLO PRODUZIONE

L A

@ Modifca  Visuskzza | | o

Atcoh Fornket | Frosaria 0 |
Aol Colegati Cichd Laveramane | Uencn descrizons sneol da stsmpare sus documens | Codera Bame |

3 ETICHETTAT  ETICHETTE 20000 FREPARAZIO
4 SPELLATURA  SPELLATO 20000 PREPARAZIO
§ PRESTAGH  PRESTAGNATD 25000 PREPARAZID
B SALDATURA  SALDATD 25000 ASSEMBLAGG
7 CHUSGUSC  CHIUSD GUSCIO 20000 ASSEMBLAGG
& TEST TEST+ TAGLID ANETA 15000 TEST

9 IMBALLO IMBALLD 0000 TEST

ELENCO TEmPI DI PRODUZIONE PER ORDINI CLIENTI

Questa procedura permette di calcolare il tempo che occorre per realizzare la produzione di articoli presenti negli
ordini clienti prima di poterli evadere (quindi prima di caricare I'ordine di produzione).
E’ possibile eseguire I'elaborazione filtrando diversi valori tra cui:

Data dell’Ordine

Data di Consegna dell’Ordine
Cliente a cui appartiene I'ordine
Articolo presente nell’ordine
Agente

Deposito

Reparto di Produzione

Codice Commessa

Nella videata che appare sono presenti i tempi di produzione dei cicli di lavorazione la cui somma determina il
tempo totale di produzione dell’articolo presente nell’ordine cliente.

Premendo il pulsante TOTALE LAVORAZIONI appariranno 4 riquadri dove saranno presenti i tempi totali di
produzione suddivisi per Ordini Cliente, Codice Articolo, Codice Reparto, Ciclo di Lavorazione. In ogni riquadro e’
possibile eseguire I'esportazione dei dati in foglio elettronico.

Con queste informazioni e’ possibile capire se I'azienda e’ in grado di rispettare le date di consegna degli ordini
clienti.
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&5 Elenco Dettagli Ordini Clienti per Data Consegna / Articolo o x

<F5> = Apri Dacumenta. <F95 = Ulterior Informazioni
Re...| N’ Ordine | Data Ordine | Q.ta Ordine | Nominativo C... | Ordine Cliente | Data Ord.Cli. | Codice Commessa | Lotto | Sequen... | Codice Descrizione Feparto
191 23032023 250000 CLEENTE1S  KM23011513  28/03/2023 12 IMBALLO IMBALLO + ETICHETT TEST
191 29/03/2023 250000 CLENTE1S  KMZ3011519 297032023 9993 TOTALE TEMPO
6 13/042023 000 CLENTE1S  KM23013382 12042023 TAGLIO-GAY  TAGLIO CAVI TAGLIO CAY
216 13042023 5000 CLENTE1S  KM23013352  12/04/2023 TAGL-GUAIN  TAGLID GUAINA TAGLIO CAY
6 13/04/2023 5000 CLENTEYS  KM23013382  12/04/2023 PREPARAZ.. PREPARAZIONE COM PREPARAZ
216 13042023 CLENTE1S  KM23013352  12/04/2023 TEST TEST TEST
6 13/04/2023 000 CLENTE1S  KM23013352  12/04/2023 IMBALLO IMBALLO TEET
216 13042023 000 CLENTE1S  KM23013352  12/04/2023 TOTALE TEMPO
36 26/04/2023 000 CLENTE1S  KM23014460  21/04/2023 TAGLID-CAV  TAGLIO CAYO TAGLIO CAY
36 26/04/2023 000 CLENTE1S  KM23014460  21/04/2023 PREPARAZ.. PREPARAZIONE PREPARAZ
36 26/04/2023 000 CLIENTE1S  KM23014460  21/04/2023 SPELLATU.. SPELLATO+PRESTA.. PREPARAZ..
36 26/04/2023 000 CLENTE1S  KM23014460  21/04/2023 SALDATURA SALDATO + CHIUSO ASSEMBLA
36 26/04/2023 000 CLIENTE1S  KM23014460  21/04/2023 TEST TEST + IMBALLO 15 TEST
05/04/2023 000 CLIENTE1S  KM23012348  04704/2023 TAGLID-CAY  TAGLID CAYI TAGLIO CAY
05/04/2023 000 CLENTE1S  KM23012348  04/04/2023 INS-EISLAC  INSERITO SIGLACAVI PREPARAZ
05/04/2023 000 CLIENTETS  KM23012348 047042023 PREPARAZ.. PREPARAZIONE PREPARAZ..
05/04/2023 000 CLENTE1S  KM23012348  04/04/2023 SPELLATU.. SPELLATO PREPARAZ
05/04/2023 000 CLENTETS  KM23012348  04/04/2023 PRESTAGN. PRESTAGNATO PREPARAZ
05/04/2023 000 CLENTE1S  KM23012348  04/04/2023 SALDATURA  SALD+CHIUS+ETICH+ ASSEMBLA
05/04/2023 000 CLENTETS  KM23012348  04/04/2023 TEST TEST TEST
05/04/2023 000 CLENTE18  KM23012348  04/04/2023 TAGLID-ARR  TAGLID A META+ARR TEST

Termpi Produzione per Ordine Ternpi Produzione per Aticolo
[RE:] | MNum | Data | Ore| Mmun| Secondi Codice Articolo | Descrizione
30 23/01/2023 31 B 1] 1093130208 B SLOT 1 INFEM/LAMA POT
B2 01/02/2023 118 20 o 1093130212 Bkt SLOT 3 INFER(B) LAKMA SK100
B4 01/02/2023 24 40 1093130251 STD BM GRPREMON SK100130
78 14/02/2023 102 40 1093630206 KITSLOT 11 SUP (D) EM SK130
137 08032023 57 40 1093630208 KIT SLOT 1 INFEREM SK130
186 21/03/2023 1} 20 1093630220 KIT BM SK130 SLOT 4/5 N2 ORRI
169 0704752022 n 3n 1127000000 GRTRANSFER ‘WINLINE
191 29/03/2023 333 1] 1127000002 GR MANIPOLATORE WINLINE
195 04/04/2023 4 55 1] 1127000006 GRCAYD ENCODER PINZA
L 2n3 nﬁma_;_?;:;lie 4_02? ;g‘ §g| 11271000N7 ‘ QR MARIPNI ATmDF\M_rFlilnlgEZI[z; . 4.%1? 722 32
Tempi Produzione per Reparto %l - || 'EHE Tempi Produzione per Lavorazione él - |8 ;:HE
Feparto | COre | hinuti | Seco Lewvorazione | Ore | Mmul|| Secondi | fal
85 2 AMMINISTR 1
ASSEMBLAGG 1.200 37 APERTGUSC 19
PREFPARAZIO 2.103 47 ARROTOLAM 13
PRESTAGNAT 1 20 AVTARE 12
SALDATURA 5 0 CHIUSGUSC 227
TAGLIO CAY B CRIMCAZZ 0
TEAM CAMAR 58 CRIMCANZ 0
TEST 30 CRIMPTERM 0
CRIMPAENC 2

CRIMPAINP

n R an
Totale Tempo Totale Tempo 4.067 22 33
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ORDINE DI PRODUZIONE

Gli ordini di produzione, che vengono inseriti in archivio che contengono articoli che hanno compilata la schermata
dei Cicli di Lavorazione, in fase di stampa, avranno una sezione in piu’ che contiene |’elenco dei Cicli di Lavorazione
con il tempo totale necessario alla produzione di tutto I'ordine.

Verra’ inoltre stampato il numero dell’ordine di produzione in

Ditta : CONTROLLOD PRODUZIONE

formato codice a barre.

ORDINE DI PRODUZIONE n. 10.769 del 26/09/2023

Dep.. 01 MAGAZZINO CENTRALE - Art.: ES-03L0833885H CAVO CABL4X0,225R 6M C{ D SP FEM
Quantitd da produmre: 10,000 Cata Inzio Laveraz.: 26/09/2023 Data Fine Laveoraz.: 26/05/2023
Note
C c Lo (| LAY O RAZIIOMNE
Seq Codice e descrizions delloperazions Codice e descrizione del reparto Ore Min. Sec.
TAGLIO-CAYV -TAGLIO CAVI TAGLIO + ARROTOLATO TAGLIO CAY  TAGLIO CAVI 1 ADETTO 8 20
2 | PREPARAZID -PREPARAZIONE CAVI PREF + INS SIGLAC FREFPARAZID FPREPARAZIOMNE CAVI 15
3| ETICHETTAT -ETICHETTATURA 1 ADETTO  ETICHETTE FREFPARAZID FPREPARAZIOMNE CAVI 3 20
4 [ SPELLATURA -SPELLATURA CAVI SPELLATO FREFPARAZID FPREPARAZIOME CAVI 3 20
5| PRESTAGN. -PRESTAGMATURA FRESTAGNATO FREFPARAZID FREPARAZIONE CAVI 4 10
G| SALDATURA -SALDATURA SALDATO ASSEMBLAGG SALDATURA E CRIMPAT 24 10
T | CHIUS.GUSC -CHIUSURA GUSCIO CHIUSO GUSCIO ASSEMBLAGG SALDATURA E CRIMPAT 13 20
| TEST -TEST TEST+ TAGLIO A META TEST TEST 2 30
S| IMBALLO -IMBALLO IMBALLO TEST TEST
14 10
oIS TINTA B ASE
Codice & descrizione del components Quantits’ totale Locaz. Magazz.
CAV-LINCY4XD 22 - CAVO LIYCY 40,22 DIN 4710C MT 60,500
CONN-N-DSUBSP-F-5 - COMNETWVASCHETTA SP.FEM FZ. 10,000
ETICH-Z5 4xX33 - ETICHETTE TRASF. inpnrdp'l,tmq_des_com_'l (Stringa]l MR. 20,000
GUAINA-T1ELD.T - GUAINADAGTAGLIATAADT NR. 40,000
GUAINA-T1ELZZ - GUAINADAGTAGLIATA AZZ NR. 10,000
GUAINA-4 BLZ5 - GUAINADA4BTAGLIATAAZS NR. 10,000
GUSC-DSUBSPPLMEYVC - CALOTTA DSUBE 5 POLIPLAST VITICORTE FZ. 10,000
SIGLACAVOISMM - TUBETTO SIGL. TRASP. 203/ 15 MM. IN CONF. B00FPZ NR. 20,000
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IMMISSIONE PRODUZIONE

Questa procedura e’ il cuore della produzione: e’ la procedura che permette I'apertura, I'avanzamento e la chiusura
dei cicli di lavorazione da parte degli operatori.

La procedura e’ predisposta al funzionamento su di uno schermo touch screen ma si puo’ utilizzare anche il mouse.
Al terminale dovra’ essere collegato un lettore di codici a barre che serve a determinare il codice dell’operatore e
il numero di ordine di produzione che si sta processando.

Ogni operatore avra’ a disposizione un tesserino contenente il codice a barre del proprio codice operatore (in caso
non si vogliono gestire gli operatori il campo potra’ essere disattivato).

Dopo aver letto il codice a barre dell’ordine di produzione, la procedura visualizza lo stato di lavorazione dell’ordine.
Sul lato destro in alto appariranno gli estremi dell’ordine di produzione mentre subito sotto appariranno, in ordine,
i cicli di lavorazione con la colonna della quantita’ totale da lavorare, e la colonna della quantita’ lavorata fino ad
ora.

Sul lato sinistro appariranno 6 pulsanti con indicati i codici dei reparti di lavorazione.

Nella parte centrale della schermata appariranno 9 pulsanti con indicati i cicli di lavorazione di ogni reparto.
L'operatore dovra’ scegliere il codice del reparto; nei 9 pulsanti appariranno le possibili lavorazioni che I'articolo
potra’ avere nel reparto scelto, poi scegliera’ il ciclo di lavorazione che vuole aprire e dovra’ premere il pulsante
APERTURA. In questo modo partira’ il conteggio del tempo che verra’ impiegato per eseguire la lavorazione.

In caso di interruzione della lavorazione (pausa pranzo, termine del turno), o di termine della lavorazione,
I'operatore dovra’ tornare al terminale, rileggere il proprio codice operatore, il codice a barre dell’ordine di
produzione, selezionare il ciclo di lavorazione che stava eseguendo e premere il pulsante di CHIUSURA PARZIALE
indicando la quantita’ lavorata se il ciclo di lavorazione non e’ terminato. Altrimenti premere il pulsante CHIUSURA
TOTALE se il ciclo di lavorazione e’ terminato completamente. In entrambi i casi e’ possibile inserire delle note
descrittive che rimarranno memorizzate.

In questo momento verra’ chiuso il conteggio del tempo impiegato per eseguire la lavorazione.

Tutte queste operazioni vengono memorizzate in un apposito archivio e saranno consultabili tramite il programma
di Visualizzazione Tempi cicli di lavorazione.

Nella Videata e’ presente anche un pulsante per la movimentazione di magazzino.
Premendo questo pulsante vengono eseguiti i movimenti di magazzino di produzione (in base alla quantita’
lavorata).
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Inserimento Dati Cicli di Produzione - Ditta attuale : PEG - CONTROLLO PRODUZIONE - a X

Comandi v Opzioni v Stile v @

Inserimento Cicli di Lavorazione

|1 [operaTore e
- ES-03L00751298 CAVO CABL. SUB-D25FEM+CUST90°

TAGLIO
CAVI 1
ADETTO

PREPARAZIO SIGL+TOLTO
NE CAVI TESTIMONE

SPELLATO PRESTAGNATO

SALDATURA CHIUSO
E TEAM CAMAR GUSCIO+ETICH
CRIMPATURA ETTE

MOVIMENTAZIONE

APERTURA PARZIALE CHIUSURA MAGAZZINO

m Inserimento Dati Cicli di Produzione - Ditta attuzle : PEG - CONTROLLO PRODUZIONE - o x

Menu Comandi v

Inserimento Cicli di Lavorazione

O I 1372025
- ES-03L0075129B CAVO CABL. SUB-D25FEM+CUST90°

TAGLIO
CAVI 1
ADETTO

PREPARAZIO SIGL+TOLTO

NE CAVI B SPELLATO PRESTAGNATO

&5 Immissione Note

SALDATURA CHIUSO

CRIMPATURA T fouan voraf _

TEST+TAGLIC+SIGL+MBALLO

Conferma

MOVIMENTAZIONE

APERTURA PARZIALE CHIUSURA MAGAZZINO
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VISUALIZZAZIONE TEMPI DI PRODUZIONE

Questa procedura permette di elaborare tutte le lavorazioni inserite in archivio dando la visibilita’ dell’'operatore

che I’ha eseguita e l'indicazione del tempo impiegato da quando ha iniziato (pressione del tasto APERTURA) a
guando ha terminato (pressione dei tasti PARZIALE e TOTALE).

E’ possibile eseguire I'elaborazione filtrando diversi valori tra cui:

Data Inizio Lavorazione

Data Fine Lavorazione
Numero Ordine di Produzione
Data dell’Ordine di Produzione
Numero Ordine del Cliente
Articolo presente nell’ordine
Codice del Reparto

Codice dell’Operatore

Codice Ciclo di Lavorazione

) Visualizzazione Dati Cicli di Produzione - Ditta attuale : PEG - CONTROLLO PRODUZIONE - o x

# E H =@
Menu Dimensioni Calcolatrice  Visualizza | Guida
ariginali

Comandi ~ Opzioni ~ Stile ~ @ ~

Visualizzazione Dati Cicli di Produzione

Elaborare Cicli di Produzione
e 0 01/2023 S (26/09/2023

o)
Al 10,789
-

one
CAVO 250,25 SR FFE-CB TAB.A
CONNETTORE 20 POLI + GUSCIO
pal |  ...|
Al TEST  ...| TEST
oa KA OPERATORE 1
Al | 3. OPERATORE 34
SR AMMINISTR: GESTIONE DISEGNI E VARIE AMMIN
Al UNIONE-Z UNIONE ASSE 2




%5 Visualizzazione Dati Cicli di Produzione O x

Elenco Lavorazioni <F9> Ordine di Produzione
N° Ordine | Data Ordine eq. Codice Lavorazi... i - | Descrizione Lavoraz. Articolo | Cod. Opera... | Nominativo Operatore | Cod. Articolo Descrizione Articolo
20/06/2023 IMBALLO IMBALLO TAGLIO A META + IMBALLO 25 OPERATORE 25 ES-03L01988708 CAVO COLLEGAMENTO PLCROB-KL... 04/07/2023
20/06/2023 IMBALLO IMBALLO TAGLIO A META + IMBALLO 25 OPERATORE 25 ES-03L0198870B CAVO COLLEGAMENTO PLCROB-KL.. 05/07/2023
20/06/2023 IMBALLO IMBALLO TAGLIO A META + IMBALLO 25 OPERATORE 25 ES-03L01988708 CAVO COLLEGAMENTO PLCROB-KL... 05/07/2023
20/06/2023 SALDATURA SALDATURA SALDATO + CHIUSURA OPERATORE 2 ES-03L0198870B CAVO COLLEGAMENTO PLCROB-KL... 04/07/2023
20/06/2023 SALDATURA SALDATURA SALDATO + CHIUSURA OPERATORE 5 ES-03L01988708 CAVO COLLEGAMENTO PLCROB-KL.. 04/07/2023
20/06/2023 SALDATURA SALDATURA SALDATO + CHIUSURA OPERATORE 2 ES-03L01988708 CAVOQ COLLEGAMENTO PLCROB-KI... 04/07/2023
20/06/2023 SALDATURA SALDATURA SALDATO + CHIUSURA OPERATORE 5 ES-03L0198870B CAVO COLLEGAMENTO PLCROB-KL.. 05/07/2023
20/06/2023 SALDATURA SALDATURA SALDATO + CHIUSURA OPERATORE 2 ES-03L01988708 CAVO COLLEGAMENTO PLCROB-KL... 05/07/2023
20/06/2023 SALDATURA SALDATURA SALDATO + CHIUSURA OPERATORE 5 ES-03L01988708 CAVO COLLEGAMENTO PLCROB-KL... 05/07/2023
20/06/2023 SPELLATURA SPELLATURA CAVI SPELLATO OPERATORE 25 ES-03L0198870B CAVO COLLEGAMENTO PLCROB-KL.. 05/07/2023
20/06/2023 TEST TEST TEST OPERATORE 25 ES-03L01988708 CAVO COLLEGAMENTO PLCROB-KL... 04/07/2023
20/06/2023 TEST TEST TEST OPERATORE 25 ES-03L0198870B CAVO COLLEGAMENTO PLCROB-KL... 05/07/2023
20/06/2023 TEST TEST TEST OPERATORE 25 ES-03L01988708 CAVO COLLEGAMENTO PLCROB-KL.. 05/07/2023
20/06/2023 CHIUS.GUSC CHIUSURAGUSCIO  CHIUSURA GUSCIO PLASTL.. OPERATORE 26 ES-03L0639530D ‘CAVO CABL 3,5 M -14X03,5 SUB.D 07/07/2023
20/06/2023 CHIUS.GUSC CHIUSURA GUSCIO  CHIUSURA GUSCIO PLASTL.. OPERATORE 26 ES-03L0639530D ‘CAVO CABL 3,5 M -14X03,5 SUB.D 11/07/2023
20/06/2023 SALDATURA SALDATURA SALDATO CONNETTORE OPERATORE 5 ES-03L0639530D ‘CAVO CABL 3,5 M -14X03,5 SUB.D 06/07/2023
20/06/2023 SALDATURA SALDATURA SALDATO CONNETTORE OPERATORE & ES-03L0639530D ‘CAVO CABL 3,5 M -14X03,5 SUB.D 06/07/2023
20/06/2023 SALDATURA SALDATURA SALDATO CONMNETTORE OPERATORE 5 ES-03L0639530D ‘CAVO CABL 3,5 M -14X03,5 SUB.D 07/07/2023
20/06/2023 SPELLATURA SPELLATURA CAVI SPELLATURA OPERATORE 25 ES-03L0639530D ‘CAVO CABL 3,5 M -14X03,5 SUB.D 11/07/2023
20/06/2023 TEST TEST TEST + IMBALLO OPERATORE 25 ES-03L0639530D ‘CAVO CABL 3,5 M -14X03,5 SUB.D 11/07/2023
20/06/2023 CRIMPATURA ‘CRIMPATURA CRIMPATO OPERATORE 1 ES-2736577008A ENCODER VENTOSA. Y=1900 L=2... 03/07/2023
20/06/2023 FONATURA FONATO GUAINA OPERATORE 25 ES-2736577008A ENCODER VENTOSA. Y=1900 L=2... 05/07/2023

Mewimenti di Produzione Ordline Produziong| Distirta Base

& Visualizzazione Dati Cicli di Produzione u] X

Elenco Lavorazioni <F9> Ordine di Produzione
Ora Fine | Tempo Totale| Qta Ord\nel Qta Lavoramnel Note | Reg.| Numero | Data Ord... | Ordine Cliente

16:30:00  04/07/2023 16:30:00 I 550,000 408,000 /1

08:22:00 05/07/2023 08:22:00 550,000 80,000 P

09:38:00  05/07/2023 09:38:00 S 550,000 62,000 A .

08:00:00  04/07/2023 11:42:00 550,000 0,500 e

08:01:00 04/07/2023 16:02:00 08:01:00 550,000 180,000 saldati 200 + rifatti per massa tagliata vari pezzi P

12:00:00  04/07/2023 14:03:00 02:03:00 550,000 120,000 i

07:59:00  05/07/2023 09:08:00 01:09:00 550,000 20,000 saldati 20 pezzie chiusi 40 pezzi + rifatti 3 pezzi per mas... A

08:00:00 05/07/2023 08:52:00 00:52:00 550,000 20,000 A

09:09:00 05/07/2023 09:09:00 550,000 109,490 P

09:38:00 05/07/2023 09:38:00 _ 550,000 550,000 A -

14:50:00  04/07/2023 16:30:00 01:40:00 550,000 408,000 )

08:01:00 05/07/2023 08:21:00 00:20:00 550,000 80,000

09:22:00 05/07/2023 09:38:00 00:16:00 550,000 62,000
07/07/2023 13:42:00 07/07/2023 16:31:00 02:49:00 80,000 60,000
11/07/2023 07:59:00  11/07/2023 08:50:00 00:51:00 80,000 20,000
06/07/2023 15:34:00  06/07/2023 16:30:00 :56: 80,000 16,000
06/07/2023 15:52:00  06/07/2023 16:33:.00 41 80,000 6,000
07/07/2023 08:01:00  07/07/2023 11:56:00 80,000 58,000
11/07/2023 16:03:00  11/07/2023 16:03:00 80,000 80,000
11/07/2023 15:27:00  11/07/2023 16:03:00 80,000 80,000 . A
03/07/2023 08:03:00 03/07/2023 10:01:00 250,000 249,500 KM23011519 29/03/2...
05/07/2023 14:32:00  05/07/2023 14:32:00 - 250,000 200,000 . KM23011519 29/03/2....

: e . s
Tot. 27.110,0...
Movimenti di Produziane Ordine Produzione|
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VISUALIZZAZIONE TEMPI CONSUNTIVI E TEMPI PREVENTIVATI

Questa procedura permette di elaborare tutte le lavorazioni inserite in archivio dando la visibilita’ del confronto tra
i tempi preventivati (inseriti in Anagrafica Articoli) e i tempi consuntivi (le lavorazioni inserite dall’operatore).
Nelle colonne sono presenti sia il tempo unitario (singolo articolo) che il tempo totale

In ogni riga della schermata vengono sommati i tempi delle lavorazioni eseguite dall’operatore e vengono colorate
in modo diverso a seconda dei risultati ottenuti.

e Colore Verde nel caso il tempo consuntivo sia inferiore al tempo preventivato di almeno il 20%
e Colore Rosso nel caso il tempo consuntivo sia superiore al tempo preventivato di almeno il 20%
e Colore Bianco in tutti gli altri casi

E’ possibile eseguire I'elaborazione filtrando diversi valori tra cui:

Data Fine Lavorazione
Numero Ordine di Produzione
Data dell’Ordine di Produzione
Numero Ordine del Cliente
Articolo presente nell’ordine
Codice del Reparto

Codice dell’Operatore

Codice Ciclo di Lavorazione

B Visushzzazione Temp Cicl di Produsone. o X

I Eknco <F9> Ordine di Produzone

_I N° Ordine | Data Ordine Deposito | Cod. Articolo Descrizione Articolo .t Ordine | Q.th Lavorazione | Tempo Consuntivo Un. Te
pes] 10628 2600602023 01 ES-O0LO329068B  CONTATTO FEM 1-929939-1 AP 400,000 400,000 0

?651 10.630 28/06/2023 01 ES-00LOSBT287L CAV.MOT.CONN.(2X1.5)SCH+WEIPU 1,200,000 1.200,000 362

265-‘ 10636 29/06/2023 01 ES-0310363985C KIT CAVO PULSANT MOB CMS 60,000 60,000 1.026

2651 10.637 29/06/2023 01 ES-28L0003960L 7450304487 PK GO90049 CAVO INT 52,000 52,000

wed 10638 2906203 oL

o1 ES-03L06656124 7450307312 GDI00G3 CABLA

ES-0099000711H  CONN FEM 2 P 282762-1

ES-0001357213F 'COMWN. CIRC. 5P FEM. VOL KVS0-6

ES-0336510079H  TAPPO USB TIPO A

ES-03L008556! 269

10.727 13/07/2023 ES-2910388522L KIT PREC.TAST.MORS.B.MOB.TV )00 A |
h70d 10720 1300772003 01 ES-03L0318645L  CAVO CABL 3M 840,35 CONNSP 50,000 50,000 17 645 372029
bro} 10730 1300702003 01 ES-03L0520146F  CAVO CABL 8M 840,35 9P FEM 20,000 20,000 387 635 64,08
b70f 10731 1300702023 01 ES-20L0368522L  KIT PREC.TAST.MORS.B.MOB.TV 100,000 100,000 307 565 8392
brod 10732 1300702023 01 ES-2910386523B  KIT PREC.TAST.MORS.B.MOB.TV 50,000 50,000 335 560 76,22
b71d 10733 1300702023 01 ES-03L0318644G  CAVO CABL BM 840,35 CONNS® 50,000 50,000 25 630 -160,18
b21| 10742 1300772023 01 CAVO CABL. SUB- 30,000 30,000 52 780 -1.400,00
71l 10743 13/07/2023 01 ES-03L0B32777C  CAVD CABL 6X0,225R 7M CONN.SUB 20,000 20,000 276 0 0,00
a1 ES-03L0BI3666A  CAVO CABL. con., 20,000 11,000 136 aas 263
[ =]
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